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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gesteljt 
(3) Bohrwerkzeug mit auswechselbarer Spitze 

@ Es wird oin Bohrwerkzeug vorgeschlagen, bestehend aus 
einem Schaft, der sowoht einen in Werkzeugmaschinen 
einbringbaren Spannschaft als auch einen fur sich bokann- 
ten Bohrer-Aufnahmeschaft mit Spannuten und gegebanen- 
falls KOhlmittelleitungen aufweist, und auf dem eine Bohrer- 
spitze auswechselbar formscKJDssig losbar befastigt ist. Die 
Bohrerspitze kann aus insgesamt homogenem Material 
bestehen und weist radial auswarts ruckwarts geneigte' 
Schneidkanten auf; die aus dem einstuckigen Material der 
Bohrerspitze bestehen konnen oder zusammengesetzt sind 
- aus im zentrischen Bereich angeordneten Schneiden aus 
dem Bohrerspitzenmaterial und ergsnzenden Schneiden, die 
von einer an die Bohrerspit^ geschraubte Schneidplatte 
^ stammen. Die Erfindung sieht vor, da& die Schneidkanten 
symmetrisch zur Achse der Bohrerspitze angeordnet sind 
und die Schneidkanten uber dem vollen Radius der zu 
erzeugenden Bohrung schneidend im Eingriff sind. Spezielle 
Befestigungsvorrichtungen, bestehend aus einem Zapfen 
mit Fixierbohrung sowie Mitnehmemuten an dem Au&enum- 
fang der Bohrerspitze, ermdglichen es, die Bohrerspitze in 
komplementar ausgebildete Befestigungseinrtchtungen am 
Bohrerschaft zu ftxieren. In einer besonderen Ausfuhrungs* 
form wird die Bohrerspitze im Bohrerschaft an komplemen- 
tar ausgebildeten keilfdrmigen Passungsflachen geklemmt. 
Die Erfindung wtrd vorzugsweise angewendet fur das ^n- 
bohren und Aufbohren von Vollmateriel sowie das Paketboh- 
ren und das Anbohren von Schragflachen an Werkstucken, 
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Die Erfindung betriffi- ein Bohrwerkzeug mit aus- 
wechselbar'er Spitze, insbesondere fiir Bohrmengen mil 
Tiefen groBer dem Vierfacheh des Durchmessers der zu 
erzeugenden Bohrung, wobei das Bohrwerkzeug in ei- 
nen Bohrerschaft vorzugsweise mit integriertem Spann- 
schaft fiir eine Werkzeugmaschine' und einer am Boh- 
rerschaft zu befestigenden Schneidenspitze ausgebildet 
ist. ' ■ 

Aus def Praxis ' ist ein gattungsgemaBes Werkzeug 
bekannt, das fiir Bohniefen bis zum achtfachen Boh- 
rungsdurchmesser geeignet ist und wpbei ein Pilotboh-, 
rer zentrisch in einem Bphrkopf angeordnet isL Dieser 
Pilotbohrer wird am Bbhirkopf durch aiifgeschraubte 
Wendeschneidplatten erganzt, von denen mindestens 
eineinnen in der Nahe des Pilotbohrers und eine weite- 
re Schneidplatte auBen sitzt und so den effektiven Bohr- 
durchmesser erzeugt Derartige Bohrkopfe haben eine 
schaftseitige mehrzahnige Kopfflache, die in komple- 
mentar ausgebildete Vor- oder RiicksprQnge am Boh- 
rerschaft eingesetzt .und durch in Achsrichtung iiegende 
Schrauben den Bohrkopf mit dem Bohrerschaft verbin- 
den. Der Piiotbohrer s'itzt dabei in- einer im Bohrkopf 
zentrisch angeordneten und den Bohrkopf durchdrin- 
genden Bohrung'.und reicht bis in ein zeritrisches Sack- 
ioch des Bohrerschaftes. Im Bohrerschaft wird der Piiot- 
bohrer durch eine quer zur Bohrachse angeordnete 
Spannschraube fbciert, die in eine entsprechende Aus- 
sparung am AuBenumfang des Pilotbohrers eingreift. 
Zusatziich kann die Achse des Pilotbohrers, welche auch 
noch mit einem zentrischen Kiihlkanal versehen sein 
kann, durch eine ortogonal zur Achse des Pilotbohrers 
seitlich im Bohrerschaft einzusetzende Einstellschraube 
in Achsrichtung gekippt werden. 

Als Wendeschneidplatten werden sowohl dreieckige 
ais auch viereckige Platten aus Hartmetall.eingesetzL 
Bei einer ahnlichen Ausfiihrungsform sind der Pilot- 
, bphrer und die Schneidplatten direkt an der Bohrerspit- 
' ze durch quer zur Achse angeordnete Spannschrauben 
Oder mitteis Spannpratzen befestigt 

Probieme bereitet bei derartigen Bohrem, die fiir den 
Durchmesserbereich von 20 bis 50 mm oder groBer er- 
haltlich sind, das Einrichten derartiger Bohrerspitzen 
aufgrund der asymmetrischen Schneidverhahnisse, wo- 
bei der Piiotbohrer exakt auf die Bohrgeometrie und 
das zu bohrende Metall einzustellen ist. Die Schneid- 
kahten des Bohrers sind nicht durchgangig iiber den 
Radialumfang veneilt, und die Schneidplatten liegen um 
einen geringen-Betrag hinter.der Spitze des Pilotboh- 
rers zuruck. Dies bereitet erhebliche Probieme beim 
Anbphren von' mit Drehzentierungen versehenen 
Werkstiicken oder beim Anbohren von schragen Fla- 
chen, die um mehr ais 4 bis 8° geneigt sind.:Diese Bohrer 
sind daruber hinaus nicht geeignet, vorgebohrte Werk- 
stucke aufzubohren, da keine . Zentrierung des Bohr- 
werkzeuges zur Achsmitie der zu erzeugend'en boh- 
rung moglich ist Beim Paketbohren entsteht 'am Boh- 
rungsaustritt immer ein kleiner Absatz, da der Piiotboh- 
rer an dieser Stelie/bereits aiiBer Sdhnitt ist und dife 
asymmetrischen Sehneiden den^zu zerspanerideh Werk- 
. stoff einseitig wegdriicken. Aus konstruktiven urid; ma- 
teriahechnischen Griinden^ konnen^ derartige Bohrer 
auch fur Bohrungsdurchmesser- unterhalb 20 mm' nicht 
hergestellt werden und bei den kleineren Durchmesserh 
besteht das Problem des Spanestaues in Achsmitte. " 

Andererseits istrdie Venvendung normaler HSS-Boh- 
rer. fiir Durchmesser unter. 20 mm fur- viele Anwen- 



dungsbereiche, insbesondere bei hohem Vorschub und 
V hoher Schnittgeschwindigkeii, ' insbesondere fiir 
Vhmierende" Werkstoffe und groBe Bohrtiefen unwirt- 
schaftlich, da nach kurzer Zeit .mangels geeigneter 
5 Kuhlmoglichkeit die Schneidflachen lind Fiihrungsfla- 
chen iiberhitzen und nachgeschhffen werden mussen. 

Von daher liegt der Erfiridung das Problem zugrunde, 
fur insbesondere Bohrungen im Bereich ab 5 mm bis 
etwa 50 mm einen wirtschaitlichen und exakt^ bohren- 
10 den Bohrer, zu entwickeln, bei dem die Vorteile des 
Bohrwerkzeuges mit Piiotbohrer ausgenutzt aber des- 
sen Nachteile vermieden werden sollen und trotzdem 

■ Bohniefen bis zum; achtfachen Durchmesser erreichbar 
sind ' ' . • 

15 Das Problem wird erfindungsgemaB durch die An- 
spriiche 1, 2, 18 und 19 gelost Voneilhafte Weiterbil- 
dungen der Erfindung sind in den Unteranspruchen an- 
gegeben. 

Die Erfindung geht von der Grundidee aus, daB auf 
■ 20 einem optimal geformten Bohrerschaft hinsichtlich ent- 
sprechend groBer SpanabfluBnuten, einer Kiihlmittelzu- 
fuhrung und hoher Stabilitat fiir groBe Bohrtiefen bis 
etwa achtmal Bohrdurchmesser eine auswechselbare 
Bohrerspitze aufgesetzt wird, mit der die vielfaltigsten 
25 Bohraufgaben reaiisierbar sind Dazu kommen nur Boh- 
rerschafte in Frage, wie sie in alien mechanischen Werk- 
statten Verwendung finden und in der Regel aus HSS- 

■ Oder HSSE-Werkzeugstahl bestehen urid einen inte- 
grierten universelien Spannschaft haben fiir die entspre- 

30 chende Werkzeugaufnahme in Werkzeugmaschinen. 
Der Bohrerschaft kann nicht aus Hartmetall bestehen, 
da die mogliche Torsion bei den in Frage kommenden 
Durchmessbrn und Bohrtiefen groBer als der Bruchwi- 
derstand dieses Materials ware. Andere Schneidwerk- 
35 stoffe, wie Keramik Oder Diamant. sind zu'teuer fiir 
Bohreirs'chafteJ ' , . . 

Es sbliten sowohl hahdelsubliche Bohrwerkzeuge fiir 
kJeine *Bohriingen ab 1 0 mm aufwarts als auch die bishe- 
rigen im Einsatz befindiichen Werkzeuge mit Piiotboh- 
40 rern durch das erfindungsgemaBe Werkzeug ersetzt 
werden, da es preiswerter ist, nur die Bohrerspitzen aus- 
zuwechseln ais komplizierte Bohrwerkzeuge bzw. nach 
Gebrauch die ebenfalls ublichen Spiralbohrer zu ver- 
schrotten. Dabei soli es au,cli moglich sein, die ublichen 
45 im Einsatz befindiichen Wendeschneidplatten zu ver- 
wenden und ahnlichq Bohrleistungen zu erzielen, wie 
bei Hartmetallbbhrern bzw. mh Diamanten oder Kera- 
mik bestiickten Bohrem oder solchen mit eingeloteter, 
aber warmeempfindlicher Hartmetallspitze bzw. fur die 
50 groBeren Bohrungen die Leistungen der bekannten, mit 
Schneidplatten bestuckten, Bohrer zu erreichen bei glei- 
cher Bohrgiite und RundlaufgenauigkeiL 

■ Die Ldsung sieht daher vor, daB ein fur derartige 
Bbhrtiefen geeignetes Bohrwerkzeug der angegebenen 
55 Art a^n seiner Spitze eine losbare, formschlussig befe- 
stigte Bohrerspitze tragt, wobei die Bohrerspitze min- 
destens zwei symmetrisch.zur Achse des Werkzeuges 
angeordnete Schneidkanten aufweist, die jeweils einen 
^ Radius der Bohrung voil spanend_iiberstreichen, mit ei- 
6Q Tier integriert.eri einstiickig an der Bohrerspitze ange-. 
' 'ordnet'en Befeisitigiingseinrichtung versehen sind, die zu- 
' , mihdest 'ein axiales Zentrierungsmittel und radial am 
' Umfang bzw. ihrer Mantelflache, angeordnete, z. B. zwei 
I ; ge'geniiberliegende Mitnehmereinrichtungen umfassen. 
'65"Diese sind in komplementar ausgebildete Befestigungs- 
. einrichtungen am Bohrerschaft einsetzbar und dort 
• •' durch quer ziir Achse einbringbare Fbcierelemente, wie 
beispielsweise Schrauben, festsetzbar sind 
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Alternativ zu derartigen Mitnehmereinrichtungen am 
Umfang der Bohrerspitze konnen diese auch an den 
axiaien Zentrierungsmitteln angebracht sein oder addi- 
tiv 2U diesen-fur doppelte Sicherheit bei der Befestigung 
sorgen. 

Eine zweite generelle Losung besteht darin, daB an- 
Stella. der separai an der Bohrerspitze zu befestigenden 
Mitnehmereinrichtung die Bohrerspiize und der Boh- 
rerschaft an ihren ineinander greifenden Enden jeweils 
mit einer durch Drehung der Bohrerspitze im Bohrer- 
schaft erzeugten Kiemmverbindung realisiert wird Da- 
bei wird die Kontaktfiache der Teile als PreBpassung 
ausgebildet und/oder die Bohrerspitze wird bis zu ei- 
nem Anschlag am Bohrerschaft gedreht Durch Hinter- 
schnitte iaBt sich zugieich eine formschlussige Arretie- 
rung in axialer Langsrichtung des Werkzeuges errei- 
chen. 

Fiir Bohrungen ab etwa'5 mm Durchmesser kann die 
Bohrerspitze vorzugsweise einstiickig aus homogenem 
Material bestehen und integriei-te Schneidkanten auf- 
weisen, welche von der Achse her gesehen in Draufsichi 
annahemd geradlinig radial auswarts und riickwans ge- 
neigt verlaufea Fur groBere Bohrdurchmesser ab etwa 
12 Oder 15 mm aufwarts konnen die Schneidkanten auch 
* geteilt sein in mehrere Schneiden, mindesiens jedoch 
zwei Schneiden je Radius. Die innere dieser Schneiden, 
die sich bis zur Achse des Bohrwerkzeuges erstreckt, 
besteht dann wied'er aus homogenem Material und ist 
einstuckig mit dem Korper der Bohrerspitze verbunden, 
wahrend die auBere oder die auBeren Schneiden aus 
Schneidplatten gebildet werden, die beispielsweise aus 
Hartmeiall bestehen. Diese Ausbildung der Spitze wird 
angewendet, wenn keine oder nur eine geringe Quer- 
schneide angebracht ist, oder die Querschneide ausge- 
spitzt ist Bei Bohrem mit Vier-Flachen-Schliff bezieht ' 
sich die vorhergehende Beschreibung nicht auf die 
Querschneide, welche erfindungsgemaB zusatzlich aus 
dem homogenen Material der Bohrerspitze gebildet 
wird. 

Es konnen handelsiibliche Wendeschneidplatten in . 
Dreiecks- oder Vierecksform eingesetzt werden. Im Ge- 
gensatz zum Schaft kann die Bohrerspitze wegen ihrer 
geringen Torsionsbelastung auch aus Hartmetall oder 
Pulvermetall bestehen oder aus gehanetem Werkzeug- 
stahl herg'estellt sein. Dieser Werkzeugstahl wird vor- 45 
zugsweise an der' Spitze der Bohrer, die von den 
Schneidkanten gebildet wird und gegebenenfaiJs auch 
auf den Spanflachen und Freiflachen zusatzlich mit ei- 
ner die Schnittkrafte und Reibkrafte red uzierenden Be- 
schichtung versehen sein, z. B. aus Tiiankarbit oder Ti- 
tannitrit 

Die MitnehmereinricHtung an der Bohrerspitze be- 
steht im wesentlichen bei einer bevorzugten. Ausfuh- 
rungsform aus Aussparungen am Umfang der Bohrer- 
spitze, die iiber kongruente, am Bonrerschaft befestigte 
Mitnehmersteine stulpbar sind oder bei denen auch der 
Bohrerschaft enisprechende Aussparungen aufweist, so 
daB ein fur beide Teile gemeinsamer, in die Aussparun- 
gen beider Teile einsetzbarer Mitnehmerstein Verwen- 
dijng finden kann. ^-Dei konnen die Mitnehmersteine 
.mit Ihrer Druckflache in radialef Richtung oder parallel 
dazu in der Bohrerspitze si tz en.' Vorzugsweise wird die 
durch die Zerspanungskrafie beaufschiagte' Seite des 
Mitnehmersteines jedoch eiwa pa^-iillel zur Sclineidkan- 
te angeordnet. damit der Kem* der Bohrerspitze nicht 
unnotig geschwacht wird. 

Der Vorteil einer derartigen Anordnung isi, daB die 
Kupplungen oder Befestigungseinrichtungen die Boh- 
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rer mit Toieranzen von maximal 1/100 mm zentrieren, 
so daB der exakie Sitz der Bohrerspitze auf dem Bohrer- 
schaft und ein exaktes Bohrergebnis garantien werden 
kann. Dies ist unabhangig von den Schneidenkonfigura- 
5 tion uiid hangt lediglich von der Genauigkeit der zu 
koppelnden Befestigungseiemente ab. Urn diese Genau- 
igkeit zu erreichen, muBten Bohrwerkzeuge nach dem 
Stand der Technik, die mit Pilotbohrern arbeiten, erst 
'nach Probebohrungen in dem entsprechenden Material 
•io bei entsprechenden Bohrtiefen auf*eine exakte Position 
fur exaktes Bohren eingesiellt werden, was nicht zuietzt 
auch auf die as>Tnmetrische Schneidkantenausbildung 
derartiger Werkzeiige 2;uruckgefuhn wird. 
Anstelle der bisher genannten Mitnehmersteine, die 
15 in etwa quaderformig in entsprechende Aussparungen 
am Bohrerschaft und der Bohrerspitze einschraubbar 
sind, ist es ebenfaJls erfindungsgemaB moglich, Mitneh- 
mersteine zu verwenden, die in -Gebrauchslage zum 
Spannschaft hin geneigte Keilnasen haben, so daB beim 
20 Einschrauben der Steine eine Spannwirkung in Rich- 
tung Spannschaft auf die ■Bohrerspitze ausge'ubt wird. 
Dies setzt naturiich komplementar ausgebildete Keilfla- 
' chen an den Mitnehmemuten der Bohrerspitze voraus. 
Die Radialmitnehmer konnen ailerdiiigs auch an in 
25 den Bohrerschaft einzubringenden Zapfen der Bohrer- 
spitze angebracht sein, so daB vom Bohrerschaftumfang 
her nur noch die orthogonal zur Bohrerachse angeord-. 
nete Schraube zum Fbcieren der Bohrerspitze in ihrer 
. axiaien Lage relativ zum Bohrerschaft eingebracht wer- 
30 den muB. Selbstverstandlich ist auch das Umkehrprinzip 
moglich, namlich daB der Bohrerschaft einen Zapfen 
aufweist, der in eine entsprechende Bohrung an' der 
Bohrerspitze greift, wobei auch in diesem Fall die ent- 
sprechenden Mitnehmemuten und Mitnehmersteine 
Verwendung finden konnen. Diese Mitnehmereinrich- 
tung ist fiir sich z. B. aus der WO 89/08519 bekannt 

In einer alternativen Form sind die Nutensteine be- 
reits durch entsprechende Verbindungstechniken, z. B. 
Loten, SchweiBen oder Kleben, am" Bohrerschaft befe- 
stigt, und die ^Bohrerspitze wird durch verrikales Ober- 
schieben der Mitnehmemuten oder ein kombihienes 
venikales rotatorisches Vorfbcieren der Bohrerspitze im 
Bohrerschaft, 2. B, nach An eine Bajonettverschiusses 
und anschlieBendes Befesiigen mittels der zuvor be- 
schriebenen Schraube fixierL Daruber hinaus ist erfin- 
dungsgemaB vorgesehen, daB die Bohrerspitze an dem 
Schaft Oder der alternativen Veniefiing mit Rucksprun- ■ 
gen Oder Vorsprungen ausgestattet isL die ein Zentrie- 
ren der Bohrerspitze auf einer Bearbeitungsmaschine 
50 ermoghchen, z. B. zum Nachschleifen der Bohrerspitze. 
Der Eingriff der Fixierungsschraube, welche durch 
den Bohrerschaft und in den Zapfen oder durch entspre- 
chende Bohrungen der Bohrerspitze greift, kann so aus- 
gebildet sein, dafi die Schraube durch ein Gewinde am 
55 Bohrerschaft selbst oder in den zuvor beschriebenen 
Mitnehmersteinen quer zur Bohrerachse eingesetzt 
wird und in entsprechenden Sacklochem des Zapfens 
, der Bohrerspitze diese in axialer Richtung arretiert 

Ein Verzicht auf die zuvor beschriebenen Miinehmer- 
60, emnchtungen ist bei der zweiten enindungsgemaBen 
. Losung moghch. Hier.sind:die Mitnehmer Form- und/ 
Oder ReibschluB zur Bohrerspitze bewirkende integrale 
, Fprmteile am Kopf des Bohrerschaftes. In einer Version 
■ ;fvird kombiniener Reib- und FormschiuB'zwischen der 
65^. an die Freiflache.oder Spanflache der' Bohrerspitze an- 
schheBende Umfangs- oder Mantelflache einerseits, so- 
. wie .emem zapfenanigen Vorsprung am Bohrerschaft 
. andererseits erzeur^ Dieser Vorsprung verbreitert sich 
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. m -Fixier-Drehnchtung der 'Bohrerspi'tze, die zugleich 
■ -der Richtung^der auf die Schneidkante wirkenden Sp.an- 
krafte entspncht, in Richtung Achse'des Boh'rwerkzeu- 
ges und bildet so eine KeilRache mit Keiiwinkelh bis 
zum 10°, vorzugsweise bis '5° wegen der dabei wirken- 
den Selbsthemmung (kleiner Reibwinkei). Bei einem 
symmetrischen echten Zwei-Schneideh-Werkzeug laBt 
sich so zugleich eine Zentrierung der Bohrerspitze.im 
Bohrerschaft erwirken. Zur Fixierung in axiaier Rich- 
tung kann dieser Vorspriiri'g'zugieich mit einem Hinter- 
schnitt, vorzugsweise ebenfalls einer schr^gen Keilfla- 
che, versehen sein in'die eine koinplementare Umfarigs- 
flache der Bohrerspitze greift '* • ■ ' 

Bei einer zweiten Ver-sion wird die Zentrierung der' 
Bohrerspitze in axiaier und radiaier Richtung am Zap- 
fen der Bohrerspitze realisiert. In einer konzentrischen 
, Bohrung des Bohrerschaftes wird ein Zapfen eingesetzt, 
.: der in seiner Fbcier-Drehrichtung eineh zunehmenden 
Durchmesser aufweist und der maximal eine PreBpas- 
sung in. konzentrischen Bohrung erzeugen kann. Da in 
diesem Fall die ubertragbaren Momente^ geringer sind, 
als bei der ersten Version wird der Bohrerschaft vor- 
.zugsweise mit Vorspriirigen versehen, an die eine kom- 
plementar ausgebildete Umfangsflache der Bohrerspit- 
ze anschlagen kann und so die Zerspahungskrafte direkt 
in den Bohrerschaft geieitet werden. Bei dieser Version 
kann die Zapfen-ZBohrungs-Paarung zylindrisch sein 
Oder der Zapfen eine konische, zum Bohrerschaft hin 
dickere Gestalt haben, bei entsprechender -Gestaltung 
der Gegenfiache am Bohrerschaft. Dies' ist *moglich, 
wenn die Spannut bzw. die Vorspriinge am Bohrer- 
schaft so gestaltet sind, daB die Bohrerspitze seitiich 
zwischen die Vorspriinge geschoben werden kann. 

Bei alien Versionen, bei denen der Bohrerschaft axiale 
Vorsprunge fur die Verbindung mit .der Bohrerspitze 
.aufweist, konnen vorteilhaft die Kuhlmittelbohrungen 
durch diese Vorsprunge bis zur Soanflache gefiihrt oder 
an; der Bohrerspitze auf^.die Schneidkanten; gerichtet 
werden, , , ,^ . 

. . Ein derartiges.Bohr>yerkzeug wird vorzugsweise fiir 
das Bohren in,das VoUmaterial oder fur das Aufbohren 
von Metallen eingesetzt, vorzugsweise auch fur Werk- 
stoffe, die lange Spane bilden, soweit die Bohrungen 
einen Durchmesser von etwa 5 bis etwa 50 mm haben. 
Klemere Bohrungen konnen mit dem System nicht 
mehr kostengunstig erzeugt werden, wenn eine Boh- 
rung fiir Kiihinussigkeiten erforderlich ist and groBere 
Bohrungen lassen sich mit anderen Werkzeugen besser 
erstelleh. Bei kleinen Bohrern konnen jedoch lahge Spa- 
ne ein tiefes Bohren behindem, so daB in Erganzung der 
Erfmdung vorgesehen ist, die Schneiden mit Kerben, 
Spanbrechernuten oder -sonstigen fur sich bekannten 
Emnchtungen zu versehen, die ein Brechen des Spanes 
erwiricen. Dazu kann erfindungsgemaB die Schneidkan- 
te auph gestuft ausgebiidet sein. • : 

Eine weiter bevorzugte Verwendung dieses Bohr- 
werkzeuges ergibt sich beim Paketbohren, das ist ein 
Bohren ubereinander gestapelter Platteri;'-die koniplett 
durchbohrt werden mussen. Die erfindungsgemaB-e Art 
4es Ausbildens der Schneidkante und-auch des ehtspfe- 
chenden ruckwarts gerichteten Winkels der 'Schneid- 
kante ermoglichen es hier, einwandfrei und'ohne Absat- 
zt pinc derartige Bohrung zu- .erzeugen/ Dlt Schheid- 
kanten soliten bei den angegebenen Bohraufgaben, da- 
zu gehdrt auch das Anbohren schrager Werkstiickkan- 
^ten, so ausgebiidet sein, daB:das Verhaltnis der inneren 
Schneide zur gesamten Lange, der Schneidkante etwa 
1 : 2 bis 1 : 10, vorzugsweise etwa; 1 : 3 bis 1 : 6, betragt 



Dabei kann die innere Schneide um 20 bis 600%, be- 
zogen auf ihre .Schneidenbreite, in Richtung Bohrtiefe 
vor den auBeren Schneiden angeordnet sein, 
Letztlich kann die innere Schneide die auBere Schnei- 
5 de um maximal 5 mm in radiaier Richtung uberragen, so 
dafi die Anschnittbedingungeri fur die auBeren Schnei- 
den gunstiger werden. Dies bedingt eine zur Bohrwerk- 
zeugspitze gerichtete konische VergroBerung des Vor- 
sprunges, der in der inneren Schneide endet. Damit wird 
10 .auch das Problem vermieden, daB Wendeplatten oder 
^ ^ eingelotete Hartmetallschneiden dann haufig versagen, 
. . wenn die Schnittgeschwindigkeit im Zentrum des Bohr- 
werkzeuges gegen Null tendiert 
' Anhand von.Ausfuhrungsbeispielen soil die Erfindung 
15 naher erlautert werden, ohne sie auf die Ausfuhrungs- 
beispiele zu beschranken. Es zeigen: 

; Fig. 1 eine Seitenansich.t einer ersten Ausfiihrungs- 
form der Bohrerspitze; 
.Fig.2a-c eine Draufsicht auf die Bohrerspitze ge- 
20 mafi bzw. analog Fig. 1 ; 

Fig. 3 einen Bohrerschaft in Seitenansicht; 
■■"Fig.4 einen.Schnitt A-A durch den Bohrerschaft ee- 
ma6Fig.3; ^ 

- Fig. 5 eine Ansicht X des Bohrerschaftes gemaB 
25 Fig. 3; 

Fig. 6 einen Schnitt B-B durch einen Bohrerschaft se- 
maBFig.5; , 

Fig. 7 eine Seitenansicht einer zweiten Ausfuhrungs- 
form der Bohrerspitze; 
30, Fig. 8 eine Draufsicht auf die zweite Ausfuhrungs- 
form der Bohrerspitze gemalS Fig. 7 ; 

Fig. 9 eine Draufsicht auf eine dritte Ausfuhrungs- 
form der Bohrerspitze ahnlich Fig. 2; 
■ ' ' Fig, 10 einen ''Schnitt C-C durch die dritte Ausfiih- 
35 rungsform geriiaB Fig. 9, 

Fig. 1 1 eine. vierte Ausfuhrungsform der Erfindung; • 
; Fig. 12die AusfuHrunggemaflFig. il in Ansicht Y; 
Fig.: 1 3 einen Schnitt D-D gemaB Fig. 12; 
Fig. 14 eine fiinfte Ausfiihrungsform derErfindung im 
40 Schnitt F-F gemaB Fig. 1 5 ; . 

Fig. 15 eine Ansicht Z des Werkzeuges gemaB 
Fig. 14; 

,' Fig. 16 einen Schnitt E-E durch das Werkzeug gemaB 
Fig. 14; 

45 Fig. 17 das Werkzeug in Teilschnitt G-G gemaB 
Fig. 16; 

Gleiche Tpile oder zumindest gieichwirkende Teile sind 
Im foigenden mit gleichen Bezugsziffern versehen. 
Eine Bohrerspitze 1 fiir eine formschlussige losbare 
50 Befestigung in einem Bohrerschaft (Fig. 2b, c) ist in 
Fig. 1 dargestelit Die Bohrerspitze hat, beginnend von 
ihrer Spitze 10 zwei.unter einem ruckwarts radial aus- 
warts geneigten Winkel a von etwa- 25°, zwei Schneid- 
kanten 2, die durch . Spanflachen 9 bzw. Spannuten 17 
55 einerseits und durch die Freiflache 8 eingeschlossen sind 
" utid an-der Umfangsflache 4 enderi, so daB ein Bohrloch 
; ,mit dem Durchmesser D2 erzeugt werden kann. Die 
' .Bohrer$pitze wird mit Schaft 6 'm den Bohrerschaft ein- 
gesetzt upd in Sackbohningen 7 mittels nicht dargestell- 
Schrauben axiaj gesichert Fiir die radiale Sicherung 
'. ' sind Mitnehmernuten 5 am Umfang 4 der Bohrerspitze 
' ; 'vorgesehen! 

•,y Die Draufsicht gemaB, den Fig. 2a, b verdeutlicht di- 
■ ' verse Mi thehr^emuten 5a und 5b gemaB Fig. 1 in einem 
65 Teilschnitt Fig. 2c zeigt analog einen Mitnehmer 5c als 
; : Vorsprung am' Bohrerschaft. Die Schneiden 2 sind als 
' von der Werkzeugspitze beginnende Radiale bis zum 
Durchmesser D2 spanabhebend tatig, wenn ins Voile 
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gebohn wird Auch ist zu sehen, daB die Schneiden 2 
S3'inmetnsch zur Achse A der Bohrerspitze angeordnet 
sind. Dadurch ist eine gieichmaBige Krafteverteilung, 
besser ein gJeiches Krafimoment, relativ zur Achse zu 
erwanen und eine genaue zentrische Bohrung erzeug- 
bar. Beide Figuren zeigen eine 5- bis lOfache VergroBe- 
rung einer Feinbohrspitze, mit der es geiingt. Bohr- 
durchmesser auf ± 1/100 mm genau herzustellen, Der 
Bohrverlauf ubereineLangevonZ x D2 iiegt bei maxi- 
mal 2/10 mm. • . , ■ 
Fig. 3 zeigt eine Aufnahmeeinrichtung fiir eine Boh- 
rerspitze 1 mit dem Bohrerschah 32 und dem Spann- 
schaft 33 fur handeisiibliche Werkzeugmascriinen. Der 
Bohrerschaft 32 weist in Fortsetzung der Spannuten 17 
der Bohrerspitze Tebenfalls Spaiinuten34 auf. 

Fig. 5 zeigt eine Ansicht x'auf den Bohrerschaft ge- 
maB Fig. 3, wahrend der Bohrerschaft in Fig. 4 gemaB 
Schnitt A-A durch Fig. 3 in seiner Kontur dargestellt ist 
Zentrisch im Bohrerschaft ist eine Sacklochbohrung 38 
(Fig; 5) angeordnet, in die der Schaft 6 der Bohrerspitze 
eingelassen werden kann, bis deren verbreiteter Kopf 
auf den kreisringsegmentartigen Vorsprungen 37 des 
Bohrerschaftes 32 zur Anlage kommt Durch Gewinde- 
loch 35 kann dann eine Fbcierschraube bis in die entspre- 
chende Sacklochbohrung 7 des Schaftes 6 der Bohrer- 
spitze 1 geschraubt werden und so die Bohrerspitze auf 
dem Bohrerschaft 32 fixiert wird. 

Fig. 7 zeigt eine zweite Ausfiihrungsform der erfin- 
dungsgemaBen Bohrerspitze fur Bohrungen mit Durch- 
messer D2. Auch diese Bohrerspiue weist zur Befesti- 
gung am Bohrerschaft (Fig. 3) einen Schaft 6 und eine 
Fbcierbohrung 7 sowie Mitnehmemuten 15 auf. Die 
' Bohrerspitze hat jedoch in diesem Fall eine in drei 
Schneiden 3, 13, 23 zerlegte Schneidkante, weiche zu- 
sammengesetzt dem Radius der Bohrung D2 entspr;icht. 
Die zentrumsnahe Schneide 3 wird von einem einsttik- 
kig in den^Korper integrierten Vorsprung der Bohrer- 
spitze gebildet, wahrend die weiteren RadiaJteile der 
Schneidkamen von Schneiden 13 und 23 an Schneidplat- 
ten 14 gebildet werden, die sich bis zum Dmfang^ der 
Bohrerspitze entsprechend dem zu erzeugenden Durch- 
• niesser D2 erstrecken. Dabei ist auch vorgesehen. daB 
die beiden den Durchmesser Dl bildenden Schneiden 3 
in Summe breiter sind als der von den Schneiden 13 und 
23 freigelassenen konzentrischen Teile, hier mit D3 be- 
zeichnet Dadurch wird erreicht, daB der Durchmesser 
Dl etwas groBer geschnitten wird als die durch D3 be- 
grenzte Liicke der Schneiden 13 zur Achse der Bohrer- 
spitze hin erforderL Dadurch ergibt sich ein zusatzliches 
Freischneiden des vorgebohrten Bereiches Dl und eine 
giinstige Anschnittbedingung fur die Schneiden 13. Die 
Schneide 23, die Teil der Wendeplatte 14 is; weiche 
mittels einer Befesiigung 18 an der Bohrerspitze U be- 
festigt werden kann, ist radial auswarts und ruckwarts 
zur Schneide 3 bzw. Achse A geneigL Auch die Schneid- 
..kante 13 konnte in gieicher Weise geneigt sein. Ebenso 
ist es moglich, daB die Schnejden 3, 13, 23 auf einer 
Projektionslinie angeordnet sind, so daB sich ahn'lich wie 
bei der Schneide 2 in Fig. 1 eine gemeinsacie geradlini- 
ge Schneidkante ergibt. Eine derartige Anordnung ist 
besonders interessam fur das Aufbohren und das Paket- 
bohren von metallischen Werkstiiciken, da in diesen Fal- 
len keine Probleme mit der Zentrierung oder der Aus- 
bildung einer Quetschkante beim Austriit eines im Pa- 
ket zu bohrenden Plattensiapels ergeben. 

Fig. 8 zeigt in Draufsicht diese Bohrerspitze, wobei zu 
erkennen ist, daB auch noch Kuhlkanale 20 eingebracht 
werden konnen, urn* auch die Bohrerspitze zu kuhlen. 
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wpbei die Kuhinussigkeit durch. den Bohrschaft mittels 
entsprechender Kuhlmitteileitungen 39 (Fig. 3 bis 5) ge- 
leitet wird. Die Schneidpiatien'14 konnen als dreieckfSr- 
mige Oder viereckfqrmige einseitige oder doopelseitige 
5 Wendeschneidplatten ausgebildet sein, die mittels der 
Befestigung 18 in einem entsprechenden Sitz im Bereich 
der Spannuten 19 der Bohrerspitze anzuordnen sind Als 
Harimetalle werden in diesem Fall Pulvermetalie, die zu 
entsprechenden Plaiten gepreBt sind. verwendet: in 
tc gieicher Weise konnen jedoch auch andere Hartmetalle 
oder.Schneidkeramiken Venvendung finden. Die Erf in- 
dung ist nicht auf die Verwendung bestinmiter Schneid- 
plattenlimitiert 
Die gesamte Bohrerspitze 11 besteht vorzugsweise 
15 aus . gehartetejn Werkzeugstahl, HSS-Stahl, oder aus 
Hartmetalien selbst Die eigentliche Spitze des Bohrers 
im Bereich des Durchmessers D 1, zumindest jedoch die 
Schneidkanien 3, und die Spanflachen sowie Freiflachen, 
werden vorzugsweise mit die Schnittkrafte und Vor-' 
20 schubkrafte reduzierenden Beschichtungen versehen 
z. B.Titan-KarbidoderTitan-Nitrit • ' 

Fig. 9 zeigt eine dritte Ausfiihrungsform der Bohrer- 
spitze, ahniich der Ausfiihrungsform gemaB der Fig. 2 
bzw. 1 in Draufsicht Zugleich ist in Kombination mit 
25 Fig. 10 die Befestigung einer derartigen Bohrerspitze 
.beispielhaft auf einem Schaft 31 (Fig. 3) dargestellt. Bei 
der hier gezeigten Bohrerspitze 21 mit den durchgehen- 
den Schneiden und Schneidkanten 12 sind die Spannu- 
ten .etwas gedrallt, um fur langspanenden Werkstoff ei- 
30 ne giinstige Spanabfuhr zu erreichen. Auch aus dem 
Schnitt C-G, der um 90^ zu den Spannuten 24 versetzt ist 
und die. Achse des Bohrwerkzeuges schneiden, ist ge- 
maB Fig. 10 zu erkennen, daB "die Bohrerspitze 21 in 
dem Schaft 31 fbciert werden kann. 
35 Die Numerierung der Teile in den Fig. 3 bis 6 und die 
• entsprechende Beschreibung dort ist bei der Erlaute- 
rung zu Fig. 10 heranzuziehen. Die Bohrerspitze weist 
an. ihrem-zum Schaft 32 gerichteten Ende konzentrisch 
zur Achse A einen Schaft 29 auf, der seitlich mit einer 
40 eingelassenen Zentrierbohrungen 28 versehen ist'Die- 
:Ser zum Bohrerschaft 32 in kongruenter Form.ausgebil- 
dete Schaft kann in eine entsprechende Bohrung 38 
(Fig. 6) so weit eingesetzt werden, bis er mit Teilen sei- 
ner Kontur auf die Vorsprunge 37 zur Anlage kommt. 
45 Der Schaft 32 weist seitlich Aussnarungen auf, in die 
Mitnehmersieine 26 einfiigbar sind. Mittels einer Zen- ■ 
tnerschraube.25, weiche durch entsprechende-Gewinde 
m. Mitnehmersteinen 26 durchgeschraubt wird, kann der 
Schaft von der Schraube 25 in dem Sackioch 28 in 
50 apcialer Richtung fbciert wird. In radiaier Richtung wird 
die Bohrerspitze durch die Mitnehmersteine 26. die sich 
sowohl in entsprechende Aussparungen am' Bohrer- 
schaft als auch in die Mitnehmemuten 27 der Bohrer- 
spitze 21 erstrecken; gesichert und drehmomentenfesi 
55 formschiussig gespannt Ober KuhhnitteUeitungen 39 
. 'im Schaft 32 bzw. 22 in der Bohrersoitze kann den 
Schneiden 12 Kiihimittei zugefuhrt werden mittels einer 
. nicht dargestellten Pumpeinrichtung. Die Bohrerspitze 
kann .bei Bedarf nachgeschliffen werden; fiir eine ent- 
60 -sprechende Zentrierung ist eine Einsenkung 30 in den 
. . Schaft der Bohrerspitze 21 -vorgesehen. 

,Bei der Ausfiihrungsform gemaB Fig. 11 weist die 
. Bohrerspitze mit 8 mm AuBendurchmesser einen zyiin- 
. • drischen Zapf en 6 auf, der in der Bohrung 48 des Schaf- 
,65 tes-42 eingesetzt ist. Die Afretierung der Bohrerspitze 
, 41 erfolgi in der Mitnehmereinrichtung 47, die als ge- 
^ , schwungener, segmentartiger Vorsprung des Bohrer- 
- schaftes 42 ausgebildet-ist 
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In der Draufsicht gemaB,Fig.',12 isi zu.jsehen, daB die 
Bohrerspitze 4r hinter der.SqJineide 2/an ihrer Urn- ^ .* 
fangsflache eine starke Verjungung. hat, die kompie- ^ 
mentar zu der Verbreiterung des segmentartigen Teiles 
47 des Schaftes'42 ausgebildei ist. Durch diese Ausbil-' 5 
dung ist es m6glich,die, Bohrerspitze 41 aus einer Vor- 
Positidn zwischen deri Segmenten 47,'rechts herum in . 
Richtung des PfeiJess R zu^drehen, sobald der Zapfen 6 in 
Bbhrung 48 eingesetzt ist uhd die ruckwartige Flache 49 ■ , 
Bohrerspitze an dem Bohrerscfiaft 42 anliegt. Die Boh-, lo 
- refspitze 41 kann dann^in "Pfeiirichtung so lange einge-. 
dreht werd'en. bis sie klemmend an 'dem Segment 47 
anliegt. DUrch die Zerspariungskr^fte, die auf die 
Schneide 2 wirken wird dieser Druck noch verstarkt, so 
daB ein Losen dieser' Kiemmung liicht moglich ist. Zur 15 
Vermeidung eines Versetzen in Richtung Achse A, was 
durch den Bohrdruck unmoglich erscheint, aber theore- 
tisch durch Haken des Bohrers moglich ist, wird vermie- 
den, indem Segment 47 von seiner Stirnflache, gekenn- 
zeichnet durch Kante 47a, bis zu einem axial tiefergele- 20 
genem Bereich der Bohrerspitze, gekennzeichnet durch . 
die Bezugsziffer 47b, mit einem Hinterschnitt versehen 
isi, in den die kompiementar ausgebildete Mantelflache 
der Bohrerspitze eingreift. 

Fig. 13 zeigt den Hinterschnittwinkei w zwischen den 25 
Kanten 47a und 47b in einer GroBe von etwa 1—8*' 
gemaB Schnitt D-D in Fig. 12. Das Segment 47 verbrei- 
tert sich in Richtung Achse A mit einer Steigung von 
etwa 1 — 10'' und die kompiementar ausgebildete Boh- 
rerspitze ist entsprechend verjungt. 30 

Fig. 14 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform -des ' 
Werkzeuges im Schnitt F-F gemaB Fig. 15, wobei 
Fig. 15 eine Ansicht Z von Fig. 14 ist In diesem Fall ist " 
eine Klemmung des Schaftes 56 in Bohrung 58 des Boh- 
rerschaftes 52 vorgesehen, alternativ zu der gemaB in 35 
Fig. 11 bis 13 beschriebenen KJemmung am groBeren 
Umfanges der Bohrerspitze hinter dem Schneidenbe- 
reich. Wahrend in Fig. 14 gemaB Bezugsziffer 57 der 
Zapfen 56 an dem Bohrerschaft 52 anliegt, zeigt Fig. 17 
gemafi Schnitt G-G in Fig. 16 eine gegenuber Fig. 14 40 
um 90'' gedrehte Ansicht der Bohrerspitze, Daraus ist 
ersichtlich, daB in dieser Position der Bohrerschaft 52 
gegenuber der Bohrerspitze 51 mit Zapfen 56 ein Spiel ' 
55 hat Dieses Spiel 55 verengt sich in Richtung auf die 
PreBpassung 57, wo der Zapfen sein GroBtmaB Dmax 45 
hat; dies ist im Schnitt E-E in Fig. 16 zu sehen. In diesem 
Fall ist es also der Zapfen der an der Kontaktsteile 57 in ' 
dem Bohrerschaft 52 klemmt, wenn die Bohrerspitze 51 
gemaB Pfeil R( Fig. 16) gedreht wird, nachdem zunachst 
der Zapfen 56 in Bohrung 58 des Bohrerschaftes einge- 50 
fiihrt wurde. Die Bohrerspitze 51 kann dabei gedreht 
werden bis sie an die stimseitigen keilformigen Vor- 
spriinge 60 am Kontaktpunkt K des Bohrerschaftes 52 ' ^ 
anschlagt; sie bildet dabei in Richtung Achse A mit dem ' 
Vorsprung einen Spait S, der dem Einfugen der Bohrer- 55 
spitze in den Schaft dient 

Der Zapfen 56 der Bohrerspitze kann dabei zylin- 
drisch bis konisch ausgebildet sein, um die Wirkung des 
anhand der Bohrerspitze 41 beschriebenen Winkels w 
2u erzeugen. Hier isrder Winkel mit v bezeichnet; er ist' eo "' 
0-8* groB. Im Falle, daB der Winkel V = 0° ist kann 
der Zapfen wie zuvor bei der Version gemaB r :;^-. 10, ,^ 
Teil 25, beschrieben, in axiaier Lage gesichert sein. 
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Patentanspriiche - 

1. Bohrwerkzeug, geeignet fur Bohrtiefen groBer 
dem Vierfachen des Durchmessers der zu erzeu- 
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genden Bohrung, mit einem Bohrerschaft (32), der 
'an einem Ende mit einem Spannschaft (33) fur 
Werkzeugmaschinen versehen ist und am anderen 
Ende eine losbar formschlussig befestigte Bohrer- 
spitze (1,11, 21) tragt, wobei die Bohrerspitze 

— mindestens zwei symmetrisch zur Achse (A) 
des ,Werk2euges., angeordnete Schneidkanten 
(2, 12 bzw. 3, 13, 23) aufweist, die jeweils einen 
Radius der Bohrung (D2) voll spanend tiber- 
streichen;, 

— Befestigungseiririchtungen hat, die ein ko- 
axiales Zentrierungsmittel (6) und mindestens 
•-Zwei an ihrer Mantelflache (4) angeordnete 
Mitnehmereinrichtungen (5, 15, 27 bzw. 26) 
umfaBt,. 

— mindestens Teile der Schneidkante mit der 
- Befestigungseinrichtung eiristuckig aus 

Schneidwerkstoff gebildet sind, 

— und die Befestigungseinrichtungen in kom- 
piementar ausgebildete Einrichtungen (37, 38, 
40) am Bohrerschaft einsetzbar und dort durch 
quer zur Achse einbringbare Fbcierelemente 
(25) festsetzbar sind. 

2. Bohrwerkzeug, geeignet fur Bohrtiefen groBer 
^ dem Vierfachen des Durchmessers der zu erzeu- 
, genden Bohrung,. mit einem Bohrerschaft (42, 52), 

der an einem Ende mit einem Spannschaft (33) fur 
Werkzeugmaschinen versehen ist und am anderen 
Ende eine losbar reib- und/oder formschlussig be- 
festigte Bohrerspitze (41, 51) tragt, wobei die Boh- 
rerspitze 

— mindestens zwei.symmetrisch zur Achse (A) 
des Werkzeuges angeordnete Schneidkanten 
(2, 12 bzw. 3, 13, 23). aufweist, die jeweils einen 

. Radius der Bohrung (D2} voll- spanend uber- 
. " ^ streichenr ; . ' . • , . 

' - Befestigungseinrichtungen hat, die ein ko- 
axiales Zentrierungsmittel (6, 56) und minde- 
stens zwei an ihrer Mantelflache (4) angeord- 
nete Mitnehmereinrichtungen (47 bzw. 60) um- 

— mindestens Teile der Schneidkante mit der 
Befestigungseinrichtung einstuckig aus 
Schneidwerkstoff gebildet sind, - 

— und die Befestigungseinrichtungen kompie- 
mentar ausgebildete . Reibflachen undloder 
Hinterschnitte umfassen und die Bohrerspitze 

. nach Drehung (R) um einen vorbestimmbaren 
Winkel an ihrer Mantelflache (Paarung 41/47 
bzw. 56/52) klemmend gehalten wird 

3. Bohrwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Bohrerspitze (1, 21, 41, 51) 
pinstiickig aus homogenem Material besteht und 
integrierte Schneidkanten (2, 12) aufweist die au- 
Ber in Achsennahe von der Achse (A) her in Drauf- 
sicht annahemd geradlinig radial auswarts und in 

. Achsrichtung r.uckwarts geneigt oder gestuft ver- 
..I'aufen. . j; 

'4. Bohrwerkzeug nach einem.derAnspruche 1 bis3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schneidkanten ra- 
dial in zwei oder niehr Schneiden (3, 13, 23) aufge- 
?eilt sind, von denen mindestens je eine bis zur Ach- 
se (A) reichende radiale innere (3) aus demselben 
Material wie.die Bohrerspitze (11) besteht und eine 
aiiBere (13, 23), von einer.mit der Bohrerspitze ver- 
. schraubten Sclineidplatte (14) aus anderem Materi- 
al gebildet wird. , 

5. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 



11 



DE 195. 43 233 Al 



20 



25 



dadurch gekennzeichnet, daB die Bohrerspitze im 
wesentlichen aus einem Schneid-Werksioff besteht, 
ausgewahJi aus der Gruppe besiehend aus Hartme- 
tall, Pulvermetall, Diamantmaterial, keramischen 
Stoffen, Werkzeugsiahl gehartet sowie derartigen $ 
reib- oder versGhleiBmindernd beschichteien Mate- 
rialien. 

6. Bohrwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Mitnehmerein- 
richtung aus Aussparungen (5) an der Mantelflache lo 
(4) bestehi, in die als Mitnehmersteine (26) ausge- * 
biidete Einrichtungen, welche den Bohrerschafi 

. (32) uberragen. eingreifen. ' 

7. Bohrwerkzeug nach einem der Anspruche 2 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Reibflachenpaa- 15 
rungen und Hinterschniite unter Winkel von" 
0- 10^ vorzugsweise 1 -8'' angeordnet Ihd. 

8. Bohrwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 6, . 
dadurch gekennzeichnet, daB die komplementaren 
Mitnehmereinrichtungen aus T-f6rm*igen Nuten 
und Steinen besteht 

9. Bohrwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 6 
Oder 8, dadurch gekerinzeichnet, daB die Mitneh- 
mersteine eine in Gebrauchslage zum Spannschaft 
(33) hin geneigte Keilnase haben und mitteis 
Schrauben am Bohrerschaft derart verschraubbar 
sind, daB die Keilnase die Bohrerspitze axial ver- 
spannt. 

10. Bohrwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB das axiale Zentrierungsmittel 30 
aus einem in den Bohrerschaft einsteckbaren kon- 
zentrischen, zylindrischen Zapfen besteht, der mil 
auBeren Riicksprungen oder Vorspriingen verse- 
hen ist ' 

• 11. Bohrwerkzeug nacB Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi did Ruckspriinge radial am Zap- 
fen angeordnet und zusatzlich oder anstelle der am 
Umfang angeordneten Mitnehmereinrichtmigen 
vorgesehen und/oder fur den Eingriff einer Schrau- 
be ausgebildetsind. 

12. Bohrwerkzeug nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Ruckspriinge als Mittenzen* 
trierung (30) fiir eine rotatorische^Bearbeitung der 
Bohrerspitze (21) in den Zapfen (29) eingelassen 
Oder als Vorsprunge an der Stimflache des Zapfens 43 
angeordnet sind 

13. Bohrwerkzeug nach Anspruch I oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB das axiale Zentrierungsmittel 
aus- einer iiber einen entsprecheriden Vorsprung 
am Bohrerschaft stulpbaren konzentrischen Boh- 
rung besteht, die mit axial sich ersireckenden Vor- 
spriingen Oder Rucksprungen versehen ist 

14. Bohrwerkzeug nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Mit- 
nehmereinrichtungen sich abweichend von der Ra- 
dialrichtung in der Bohrerspitze, vorzugsweise et- 
wa parallel zur Schneidkanie, ersirecken. 

15. Bohrwerkzeug nach 'Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die innere radiale Schneide "(3) * 
gegenuber der auBeren Schneide (13, 23) einer 50 
Schneidkante um das 0^ bis 6fache ihrer Breite in 
Achsrichtung vorspringt. - ' 

16. Bohrwerkzeug nach Anspruch 3 oder 15, da- 
durch gekennzeichnet, daB die irinere radiale 
Schneide (3) die auflere Schneide i(13) um maximal 55 
5 mm in radialer Richtung uberragL 

17. Bohrwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 
16, gekennzeichnet durch ein Verhaltnis der Lange 



12 



35 



40 



50 



,55- 



der inneren radiale Schneide zur gesamten 
Schneidkante von 2 bis 10. 

18. Verwendung eines Bohrwerkzeuges nach einem 
der AnsprQche' 1 bis 17, bei dem die Schneidkante 
radial auswarts und in .Achsrichtung riickwarts um 
etwa 10 bis 30* geneigx ist, fiir das Durchbohren 
eine Vielzahl von iibereinahder gestapeiten Werk- 
stucken. ' ' ^ 

19. Verwendung'eiries Bohrwerkzeuges nach einem 
der'Anspruche 'l bis 17 fiir das Voilbohren oder 
.^ufbohren metallischer WefkstUcke, .vorzugsweise 
aus langspanenden Werkstoffen, von Bohrungen 
im Durchmesserbereich.von 5 bis 50 mm. 
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